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V Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Einsatz bus ther- 
mopiastischem Material zur Verbindung mit elnem Hohl- 
korper aus thermopiastischem Material, insbesondere 
ate eine Anschlufidffhung eines Kraftstofftanks aus- 
kieindendes und/oder eEnen Sftz fQr ein AnschiuUele- 
meht bildendes Bauteil. Ein solcher Einsatz 1st aus dem 
gattungsblldenden Dokument US-A-5 404 907 bekannt 
[0002] Als Anschlufielemente kommen beispielswel- 
se Ventiie, AnschluBstutzen sowie Nippel In Betracht. 
Weiterhin kann eine Anschiufidffnung das Tanks zur 
Aufnahme einer Fordereinheit Oder als sogenannte Ge- 
beroffnung (FQIIstandsanzeige) Oder auch als ElnfQhr- 
rohranschluB eusgebildat sain. 
[0003] An Kraftstofftanks slnd erhShte Anforderungen 
an deren DurchlSssigkeit fQr Kohlenwasserstoffe zu 
stellen. Nach neuesten Umweltvorschriften darf die Ge- 
samtkohlenwasserstoff-Emission einas abgestellten 
Fahrzeugs nlcht mehr als 0,5 g in 24 Stunden betragen. 
Entsprechand hohe Anforderungen slnd an die maxima- 
ie Kohlenwasserstoff-Emlssion eines Kraftstoffiank-Sy- 
stems zu stellen. Aus diesem Grunde 1st es bekannt, 
Kraftstofftanks im Co-Exbusions-Biasverfahren herzu- 
steilen, wobei deren Wandung aus elnem Laminat mlt 
einer Oder mehreren fQr Kohlenwasserstoffe schwer 
permeablen Baniereschichten bestehrt Seiche Tanks 
genOgen im aligemeinen den ertiohten Anforderungen 
Im Bezug auf maximal zulasslge Kohlenwasseretoff- 
Emissionen. 

[0004] In dieser Hinsicht probiemalfsch sind jedoch 
Anschlulloffnungen im Tank, die einen DIchtsitzfQr Stut- 
zen, Ventiie und dergleichen biiden. Da soche An- 
schlu&dffhungen eng toieriert sein mOssen, urn bei- 
spielsweise einen hinreichend dichtenden und spielfrel- 
en Sitz eines Anschluftstutzens Oder eines Ventils zu 
gewahrlelsten, 1st es in vielen FSIIen nlcht m5glich, den 
Ventilsitz bzw. Dichtsitz fQr das Anschlufibauteil In el- 
nem ArbeKsgang bei der Hersteilung (Extrusionsble- 
8en) des Tanks mlt vorzusehen. 
[0005] In dem Tank wird da her als Anschiufiflffnung 
eine Offnung vorgesehen. Es gibt nun verschiedene 
MSglichkeiten, belspieisweise ein Venfli dichtend in die- 
se dffnung einzusetzen. Elnerseits besteht die Mdglich- 
keit, das Ventil mittels gegen die Tankwandung anlie- 
gender Dicfttungen gegen die Tankwand zu verechrau- 
ben. Dlese Mafinahme 1st fQr Kraftstofftanks wegen er- 
h6hfter Dichtigkeftsanforderungen an den Tank ungeei g- 
net. Ein Verschweifien des Ventils mlt dem Tank kommt 
ohne weiteres ebenfalls nlcht in Betracht, da Ventiie und 
AnschluBstutzen in der Regel insbesondere wegen der 
Kraftstoffbestandigkeit des Materials aus POM (Polyo- 
ximethylen) bestehen, wohingegen der Tank zumindest 
teilweise aus PE (Polyethyien) besteht; die verschlede- 
nen Materlallen sind nicht mlteinander verechwellSbar. 
[0006] Deswegen warden aus POM bestehende Ven- 
tiie oder Nippel mit einem aus PE gespritzten Schafl ver- 
sehen, in welchen das Ventil Oder der AnschiuSnippel 



eingeciipst warden. Der Schafl kann dann Km Beneich 
der AnschluBSffnung des Tanks mit diesem verschweifif 
warden, belspieisweise im Heizelement-Schweifiver- 
fahren. Letztiere Vorgehensweise 1st immer noch mit 

s dem Nachteil behaftet, daB die Anschiufidffnung des 
Tanks im Hinblick auf eine mogliche Emission von Koh- 
lenwasserstoffen eine Schwachstelie darstellt, da PE 
(Polyethyien) fQr Kohlenwasserstoffe permeabei 1st und 
bei deren Anwesenhelt qulllt, wohingegen POM (Poly- 

10 oxlmethylen) fQr Kohlenwasserstoffe kaum durchi§sslg 
ist 

[0007] Eine Anschiufidffnung im Tank stellt daher 

nach wie vor eine Emissionsquelle dar. 

[0008] Der Erfindung ilegt daher die Aufgabe zugrun- 

18 de, ein in einer AnschlufJoffnung einzusetzendes Ver- 
bindungselement zu schaffen, insbesondere einen Ein- 
satz der eingangs genarviten Art als Einsatz fQr eine An- 
schiufidffnung zu schaffen, dessen Permabilitfitf Or Koh- 
lenwasserstoffe reduziert ist, so daB die Gesamt-Koh- 

20 lenwasserstoff-Emissionen eines Kraftstofftanks ge- 
genuber den bekannten Tanks verringert ist 
[0009] Die Aufgabe wird gel&st durch die Merkmale 
des Anspmchs 1 . Ein solcher Einsatz bietet gegenuber 
einem nuraus Polyethyien gespritzen Einsatz den Vor- 

25 zug der verringerten DurchiSsslgkelt fQr Kohlenwasser- 
stoffe elnerseits, anderersetts ist ein solcher Einsatz 
verhSltnismfiBig einfach heretellbar, belspieisweise un- 
ter Verwendung des bei Herstellung des Tanks im Co- 
Extrusions-Blesverfehren ohnehin vorhandenen mehr- 

so schichtigen Extrudats. Es ist selbstverst&ndllch aiterna- 
tiv hlerzu moglich, zur Herstellung des EInsatzes plat- 
tenformiges und mehrschichtiges Halbzeug oder beim 
Biasen des Tanks anfailendes QberschGssiges Extrudat 
zu verwenden. 

35 [0010] ZweckmSBigerweise ist der Einsatz stoff- 
schiQsslg mit dem Kraftstofftank verbindbar, vorzugs- 
weise mit diesem verschweiflbar, was insbesondere 
dann gewahrleistet ist, wenn der Einsatz aus dem glei- 
chen Laminat besteht wie der Tank. FQr die Verbindung 

40 des Bnsafzes mit dem Kraftstofftank kommen als 
Schweifitechniken das HeizelementschweiBverfahren, 
Spiegeischwelfien oder Reibschweifien in Betracht, 
wobei das HeizelementschweiBverfahren bevorzugt 
wird. 

*s [0011] Vorzugsweise sind zwel Baniereschichten 
vorgesehen. Die Barrlereschichten konnen in einen im 
wesentiichen aus Polyethyien bestehenden GrundkSr- 
per eingebettet sein. Dabei ist gewihr leistet, daft der 
Grundkorper mit dem Material des Tanks 

50 verschweifibar ist Die Baniereschichten sol (ten dabei 
so in dem Material verlaufend angeordnet sein, daB dle- 
se bei VerschweiBung des Einsatzes mit dem Tank 
mdgiichst dlcht an die in der Tankwandung verlaufende n 
Barrlereschichten anschliefien. Im Qbrigen ist es wQn- 

55 achenswert, wenn die Baniereschichten moglichst in 
der N§he der Innenwandung des Einsatzes verlaufen, 
in einem Winkel zur Ldngsachse des Einsatzes, so dafi 
eine Migration von Kraftstoff urn die Barriereschicht her- 
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\, urn weitestgehend vermieden wird. 

[0012] Die Barriereschichten bestehen erfindungsge- 
mgfi bus EVOH (Ethylen-Vinyl-Alkohol). Ein \m Co-Ex- 
toisions-Blasverfahren hergesteflter Behaiter ist bel- 
spielsweise aus der DE 43 37 491 A1 bekannt. 
[0013] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
wird weiterhin geI5st durch ein Verfahren nach An- 
spnich 6. Je nachdem wle der Schtehtaufbau des ver- 
wendeten Laminats beschaffen 1st, ertiait der fertige 
Einsatz elne Oder mehrere Barriereschichten. DarOber 
hinaus 1st der Veriauf der Barriereschichten In dem Ein- 
satz auch abhSngig von der Ausbildung des PreSwerk- 
zeugs, beisplelsweise von der Lage der Werkzeugtei- 
iung bzw. der SchlieB- Oder Abquetschstellen des Werk- 
zeugs. 

[0014] Vorzugsweise wird ein mehrschichtiger Vor- 
formiing co-extaidiert und durch Pressen in der ersten 
Hitze in seine endgQttige Form gebracht. 
[0015] Besonders gunstig ist es, wenn der Vcrfbrm- 
iing in Form elnes Schlauchs extrudlert wird, dessen ge- 
genGberliegende Wandungen in der PrelSform aufein- 
andergedrQckt werden. EKn soicher Schlauch wird bei- 
splelsweise auch zur Heretellung des Tanks extrudiert, 
so daB der Einsatz letztendiich mft derselben Extrusf- 
onstechnik herstellbar ist, wobei ledigiich ein anderes 
Werkzeug erforderlich ist. 

[0016] Unter PrefJformen im Sinne der Erfindung wird 
das Formen eines erweichten thermopiastischen Mate- 
rials, errtweder als Extmdat oder ais erwelctites Halb- 
zeug, in einer mehrteiligen, vorzugsweise zwelteiligen 
Form, bestehend aus Stempei und Matritze, zu verste- 
hen sein. 

[0017] Es ist selbstverst&ndfich auch mSglich, den 
Einsatz aus dem bei der Hersteflung des Tanks im Co- 
Extrusions-Bias verfahren aus dem SchlauchOberatand 
anfailenden Abfall (scrap), der nach dem Blasformen 
von dem Tank abgetrenrtt wird, herzustellen. Dies kann 
in einem Arbettsgang beim Schlietten der Blasform ge- 
schehen, so dafi beim Offhen der Blasform neben dem 
Tank auch der bereits prefigeformte Einsatz ertiaiten 
wird. Die Blasform Ist dazu aulSertialb des Formnestes 
mit den fur die Formgebung des Einsatzes erforderil- 
chen PreRfbrmtellen, also Stempei und Matrize, verse- 
hen. 

[0018] Die Erfindung wird nachstehend anhand meh- 
rerer in den Zeichnungen dargesteifter AusfiOhrungsbei- 
spleleerl&utert- 
[0019] Eszeigen: 

Fig. 1 einen mit einem Tank verschweifiten Einsatz 
gemaS einem ersten AusfQhrungsbeispiel der 
Erfindung mit einem in den Einsatz eingesetz- 
ten VenUi, teilweise im Schnitt, 

Fig. 2 einen mit einem Tank verschweifiten Einsatz 
gem&a einem zweiten AusfQhrungsbeispiel 
der Erfindung, im Schnitt, 



Fig. 3 einen Einsatz gemfiQ einem dritten AusfQh- 
rungsbeispiel der Erfindung, im Schnitt, 

Fig. 4 einen Einsatz gemaB einem vferten AusfOh- 
6 rungsbeispiei der Erfindung mit einem darin 

elngesetzten Wlnkelstutzen, teilweise im 
Schnitt, 

Fig. 5 eine Schnlttanstchft der gedffneten PreBform, 

10 

Fig. 6 eine Schnittansicht der geschiossenen 
PreRform und 

Fig. 7 eine vergnBBerte Ansicht des in Fig. 3 darge- 
16 stelrtenAusschnittsV. 

[0020] Wie dies aus Fig. 1 ersichtiich ist, ist der Ein- 
satz 1 gemaB der Erfindung als hohlzylindrisches, ring- 
fSrmlges Element mit einem zyiindrischen Abschnrtt 2 
20 und einem einen Aufiageflansch 3 bildenden Kragen 4 
ausgebildet. 

[0021] Mit 5 ist die Wandung eines im Co-Extrusions- 
Blasverfahren hergestellten Kraftstofftanks bezeichnet, 
mit welcher der Kragen 4 des Einsatzes 1 im peripheren 

2ff Bereich einer Anschlufioffnung 6 verschweiRt ist Die 
Wandung 5 des Kraftstofftanks besteht aus einem fur 
Kohlenwasserstoffe schwer permeablen Laminat mit ei- 
ner Barriereschicht 7 aus EVOH (Ethylen-Vinyl-AIko- 
hoi). Die Barriereschicht 7 bewirkt eine Abspemmg ge- 

30 gen das Hindurchtreten von Kohlenwasseratoffen durch 
die Wandung 5 des Tanks. 

[0022] Der in den Fig. 1 und 2 dargestelite Einsatz 1 
besteht gemaS der Erfindung ebenfaDs aus einem fur 
Kohlenwasserstoffe schwer permeablen Laminat mit ei- 

3ff ner Barriereschicht 7. Die in den Fig. 1 und 2 dargestell- 
ten AusfQhrungsbeispiel© unterscheiden sich insoweit, 
els dafS der Veriauf der Barriereschicht 7 dort Jewells un- 
terschiedfich gewahlt ist Bei dem in Fig. 1 gezelgten 
AusfQhrungsbeispiel verliuft die Barriereschicht 7 im 

40 Bereich des zyiindrischen Abschnitts 2 des Einsatzes 1 
in einem Winkel zur Ldngsachse des Einsatzes 1 und 
betlndet sich am unteren Ende des zyiindrischen Ab- 
schnitts 2 in der Nahe dessen Innenwandung 13. 1 m Be- 
reich des Kragens 4 tritt die Barriereschicht geringftigig 

46 oberhaib des Auflagefianschs 3 aus. 

[0023] Bei der in Fig. 2 dargesteMen zweiten AusfDh- 
rungsform der Erfindung verliuft die Barriereschicht 7 
ideaierweise zunachst moglichst nahe an und parallel 
zu der Innenwandung 13 des Einsatzes 1. Im Bereich 

so des Kragens 4 veriSuft die Barriereschicht 7 mdgllchst 
nahe an der AuSenseite des Einsatzes 1 und endet 
ziemlich genau in dem fiuSeren Eckbereich des Aufla- 
gefiansches 3. 

[0024] Bei dem In Fig. 3 dargestellten dritten Ausfuh- 
65 rungsbeispiei des Einsatzes 1 gem§G der Erfindung 
slnd Insgesamt zwei Barriereschichten 7 vorgesehen. 
Der genaue Schichtaufbau des Einsatzes 1 gemSS dem 
in Rg. 3 dargestellten AusfQhrungsbeispiel ergfbt sich 
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aus Fig. 7. 

[0025] Da der Grundwerkstoff des Einsatzes 1 als 
auch des Tanks Polyethylen ist, welches In Anwesenheit 
von Kohlenwasseratoffen qufllt ist der Einsatz 1 mit ei- 
nem metallenen StGtzring 6 vercehen, der eine Form- * 
indenjng Im Sinne einer Durchmesservergrdlierung 
des Einsatzes 1 aufgrund der Aufnahme von Kohlen- 
wasserstoffen verhlndert und der den Einsatz 1 wie eine 
Manschette umglbt. SoDte der Einsatz 1 aufgrund der 
Anwesenheit von Kohlenwasserstoffen quelien, so 
kann dieser wegen des Vorhandenseins des metallenen 
StQtzrlngs 8 nur nach innen a usweichen , so daS die Ver- 
bindung mit der Wandung 5 des Tanks nicht beeintrach- 
tigt wird. DanQber hinaus erfShrt das im Einsatz befind- 
liche Tell, z. B. eln VentU oder auch ein anderes Tell, 
bezuglich seines SHzes Km Einsatz und der damit ver- 
bundenen Abdichtung keine nachteiilgen Elnwlrkungen. 
[0026] In dem in Rg. 1 dargesteilten AusfQhrungsbei- 
spiel dlent der Einsatz 1 ais Dichtsitz fOr ein Verrtll 9 aus 
POM (Poiyoximethyien). Das Ventil 0 besitzt einen zy- 
iindrischen Grundkdrper 10, dessen Aufienkontur und 
dessen AuBendurchmesser etwa der Innenkontur und 
dem innendurchmesser des Einsatzes entsprichrt, und 
zwar mrt verhaltnismg&ig hoher MalShaltigkeit. Ober 
Rastnasen 11 ist der Grundkorper 10 des Ventils 9 un- 
Iflsbar mit dem Einsatz 1 verrastet Das Ventil 9 ist ge- 
gen den Einsatz 1 mltteiszwelerO-Ring-Dlchtungen 12 
abgedichtet, wobei eine der O-RIng-Dichtungen fur den 
Tleftemperaturbereich und die andere fur den Hochtem- 
peraturbereich vorgesehen ist. 
[0027] Wie dies insbesondere aus Rg. 2 ersichUich 
ist, liegt die Barriereschicht 7 im Bereich des Auflage- 
flansches 3 mdglichst wait auRen, urn bei Verschweilien 
des Auflageflansches 3 mit der Wandung 5 des Tanks 
einen AnschlufS der Barriereschicht 7 des Einsatzes 1 
an die Barriereschicht 7 der Wandung 5 zu gewfihrlel- 
sten. In jedem Fall sollte die Barriereschicht 7 in das 
Grundmaterial des Einsatzes 1 eingebettetsein, urn vor 
physikalischen Verietzungen geschutzt zu sein. 
[0028] Der in Fig. 4 dargestellte Einsatz 1 nimmt an- 
steDe eines Ventils einen Winkelstutzen aus POM (Po- 
iyoximethyien) auf. Bei alien dargesteilten AusfOhrungs- 
beispielen Ist eine verhSltnlsmfiBIg einfache Variants 
des Einsatzes 1 wiedergegeben, der eine glatte Innen- 
wandung 13 aufweist, wobei entweder der Winkelstut- 
zen 14 oder das Ventil 9 unldsbar mit dem Einsatz 1 
verrastet sind. Es ist ebenso denkber, den Einsatz 1 mit 
einer profilierten Innenwandung auszustatten, bei- 
8pie!sweise in Form elnes Gewindes, so daft das betref- 
fende Anschlufceiement mit dem Einsatz 1 verechraub- 
bar ist 

[0029] in den Fig. 5 und 6 ist der Vorgang der Herstel- 
lung des Einsatzes 1 schematisch dargesteltt Mit 15 ist 
ein zweiteiliges Werkzeug, bestehend aus Stempel 16 
und Matritze 17 bezelchnet, welches die Preftform zur 
Herstellung des Einsatzes bildet GemdC dem bevor- 
zugten Verfahren ist vorgesehen, dafi der Einsatz 1 
durch Extrudieren elnes mehrschichtigen Schlauches 



18 im Co- Extrusion s-Verfahren erzeugt wird, wobei der 
Schiauch 18 in das geflflhete Werkzeug 15 (siehe Fig. 
5) eingefuhrt wird. 

[0030] Die Telle des Werkzeugs 1 5, d. h. der Stempel 
16 und die Matritze 17 werden aufeinanderzubewegt, 
wobei der Schiauch 18 die Kavitat 19 des Werkzeugs 
15ausfllilt Durch die auf die Matritze 17 und den Stem- 
pel 1 6 aufgebrachten SchlleS krafte wird das QberechQs- 
sige Material teiiweise abgequetscht und teitwelse in 
den Ausgleichsiaum 20 getrieben. Der vorzugsweise 
aus sechs Schichten co-extrudierte Schiauch wind zu ei- 
nem insgesamt zwolfischichtigen Qebiide zusammen- 
geprefit. 

[0031] Nach dem Entformen des Einsatzes 1 mussen 
das an diesem noch befestigte Ausgleichsvolumen so- 
wie die seltlichen QberstSnde entfemt werden. 
[0032] Der fertige Einsatz hat den in Fig. 7 schema- 
tisch dargesteilten Aufbau aus insgesamt zwdlf paraile- 
len Schichten, von denen die beiden auSeren Schichten 
21 beispielsweise aus Polyethylen bestehen, an diese 
schliefien sich jeweDs Schichten aus Regenerat 22 an. 
Unter Regenerat 22 ist rQckgefQhrtes Material zu ver- 
stehen, was beispielsweise bei der Herstellung des 
Tanks bzw. Beharters oder bei der Herstellung des Ein- 
satzes 1 als Abfalimaterial (scrap) angefallen ist. 
[0033] Die aus EVOH (Ethylen-Vinyl-Alkohol) beste- 
henden Barrlereschlchten 7 slnd Jewells in eine Haftver- 
mitllerschicht 23 elngebettet mit der eine Verbindung 
der Barrlereschlchten mit dem Regenerat 22 oder den 
du&eren Schichten 21 aus Polyethylen gewfihrleistet 
ist 

[0034] Aufgrund der Herstellung des Einsatzes Qber 
einen co-extrudierten Schiauch erglbt slch der insge- 
samt zwolfschichtige Aufbau, bei dem alls Schichten 
wenigstens doppeit vorhanden sind. Der zwolfschichti- 
ge Aufbau des Einsatzes 1 ist nur bei dem in Rg. 3 dar- 
gesteilten Ausfiuhrungsbeispiel verwirklicht, bei wel- 
chem insgesamt zwei Barrlereschlchten 7 vorgesehen 
sind. 



Patentanspruche 

1. Einsatz aus thermoplastischem Material zur Verbin- 
dung mit elnem Hohikdrperaus thermoplastischem 
Material, insbesondere als eine Anschlu&dffnung 
eines Kraftstofftanks auskieidendes und/oder einen 
Site fur ein Anschlufielement biidendes Bauteil, da- 
durch gakennzelchnet, da& der Einsatz ( 1 ) durch 
PreRformen eines fur Kohlenwasseretofle schwer 
permeablen Laminats erhalten wurde, daB der Ein- 
satz aus einem Lamlnat mit wenigstens einer Bar- 
riereschicht (7) fQr Kohlenwasserstoffe besteht und 
dafi die Baniereschicht (7) aus Ethyien-Vinyl-Alko- 
hol besteht 

2. Einsatz nach Anspruch 1 , dadurch gekannzelch- 
net, daS der Einsatz (1) stoflschlQssig mit dem 
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Kraftstofftank verbindbar 1st, vorzugsweise mlt die- 
' sem verschwaiBbar 1st 

3. Einsatz nach einem der AnsprQche 1 Oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Barriereschicht 
(7) oder Barriereschichten (7) nahezu voflstandig in 
dee Material des Einsatzes (1), vorzugsweise we- 
nigstens im Bereich eines zylindrischen Abschnltte 
(2) des Bnsatzes (1) nahe dessen innenwandung 
(13) veriaufend eingebettet 1st oder sind. 

4. Einsatz nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durcti gekennzeichnet, dad zwei Barrlereschich- 
ten (7) vorgesehen sind. 

5. Einsatz nach einem der AnsprQche 1 bis 4, da- 
durcti gekennzeichnet, daft die Barriereschichten 
(7) in einen im weserrtlichen aus Polyethyien beste- 
henden Grundkorper eingebettet sind. 

6. Varfahren zur Herstellung eines Bnsatzes zur dich- 
tenden und unlosbaren Verbindung mrt einem Kraft- 
stofftank aus thermoplastischem Material, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Einsatz durch Pressfcr- 
men erweichen thermaplastischen Materials als Ex- 
tnidat oder Halbzeug in Form eines fQr Kohlenwas- 
serstoffe schwer permeablen Laminats in einer 
mehrteiiigen Form erhalten wird. 

7. Varfahren nach Anspruch 6 V gekennzeichnet 
durch Co-Extrudieren eines mehrschichtigen Vor- 
formlings und durch Pressen des Vorformlings in 
derersten Hitze in die endgCUtige Form. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 6 oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Vorformling in 
Form eines Schlauchs extrudiert wird, dessen ge- 
genflberiiegende Wandungen in der Pressform auf- 
einandergedrtlckt werden. 

9. Hohlkdrper aus thermopiastischem Material, insbe- 
sondere Kraftstofftank, mlt einem Einsatz mlt den 
Merkmalen eines der AnsprOche 1 bis 5. 



Claims 

1. An Insert of thermoplastic material for connection to 
a hollow body of thermoplastic material, in particular 
in the form of a component for lining a connection 
opening of a fuel tank and/or a seat for a connection 
element, characterized in thai the insert (1) was 
obtained by press shaping of a laminate involving a 
low level of permeability for hydrocarbons, that the 
insert comprises a laminate with at least one barrier 
layer (7} for hydrocarbons and that the barrier layers 
(7} comprise ethylene vinyl alcohol. 



Rsvendlcatlons 

1. Insert en materiau thermoplastique pour realiser 
une liaison avec un corps creux en materiau ther- 
moplastique, en particuiier comme composant ser- 
vant & revdtir une ouverture de raccordement d'un 
reservoir de carburant eVou formant un sifege pour 
un 6l§merrt de raccordement, characterise en ce 
que Finsert (1) a ete obtenu par un moulage sous 
pression d'un aggfom6r6 lamind difficilement per- 
meable aux hydrocarbures, en ce que finsert se 
compose d'un agglomire lamin§ avec au molns 
une couche de barrage (7) pour les hydrocarbures 
et en ce que la couche de barrage (7) se compose 
cfaicool de vinyie <T6thytene. 



2. An insert according to claim 1 characterised in that 
the insert (1) can be connected to the fuel tank by 
a connection involving joining of the materials con- 
cerned, preferably by welding. 

5 

3. An insert according to one of claims 1 or 2 charac- 
terised In that the barrier layer or layers (7) is or 
are almost completely embedded into the material 
of the insert (1), preferably at least in the region of 

10 a cylindrical portion (3) of the insert ( 1 } near the in- 
side waO (13) thereof. 

4. An insert according to one of claims 1 to 3 charac- 
terised In that there are at least two barrier layers. 

15 

5. An insert according to one of claims 1 to 4 charac- 
terised In that the barrier layers (7) are embedded 
in a main body substantially comprising polyethyl- 
ene. 

20 

6. A process for producing an insert for sealing and 
non-releasable connection to a fuel tank of thermo- 
plastic material, characterised in that the Insert is 
obtained by press shaping of softened thermoplas- 

25 tic material in the form of an extrudate or semifin- 
ished product in the form of a laminate with a low 
level of permeability for hydrocarbons in a multi-part 
mould. 

30 7. A process according to claim 6 characterised by 
co-extrusion of a multi-layer preform and pressing 
of the preform in the first heat to the definitive shape. 

8. A process according to one of claims 6 and 7 char- 
3ff acterised In that the preform is extruded in the form 

of a tube whose oppositely disposed walls are 
pressed against each other in the pressing mould. 

9. A hollow body of thermoplastic material, in part icu- 
40 lar a fuel tank, Including an Insert according to one 

of claims 1 to 5. 
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2. Insert salon la revendlcatlon 1, caracterise en ce 
que Tinsert (1) peut 6tre reli6 en compl6mentarfte 
de mattere avec le reservoir de carburarrt, de pre- 
ference Sire soude avec oetui-ci. 

5 

3. Insert selon Tune quelconque des revendications 1 
ou 2, caracterise en ce que la oouche de barrage 
(7) ou ies couches de barrage (7) est(sorrt) enrob6e 
(a) presque entiferement dans le materiau de Tinsert 
(1), de preference en s'dtendant au molns dans la 10 
zone (fun trongon cylindrlque (2) de Tinsert (1) 6 
proximity de sa parol Interieure (13). 

4. Insert selon Tune quelconque des revendications 1 

a 3 V caracterise en ce que deux couches de bar- * s 
rage (7) son! p revues. 

5. Insert selon Tune quelconque des revendications 1 
a 4, caracterise en ce que Ies couches de barrage 

(7) sont enrob6es dans un corps de base se com- 20 
posant pour ('essential de polyethylene. 

6. Precede pour la realisation d'un insert pour assurer 
une liaison etanche et non detachable avec un re- 
servoir de carburant en materiau thermoplastique, 25 
caracterise en ce que Tinsert est obtenu dans un 
moule en plusieurs parties par un moulage sous 
pression d'un materiau thermoplastique ramolli 
comma produit d'extrusion ou comma pnodultsemi- 

fini sous la forme d'un agglomene lamine difficile- 30 
merit permeable aux hydrocarbures. 

7. Precede selon la revendication 6, caracterise par 
une co-extrusion <fune preforme multicouche et par 

un pressage de ia prSforme sous Ka premiere cha- 35 
leur jusqu'S la forme definitive. 

8. Prooede selon Tune quelconque des revendications 
6 ou 7, caracterise en ce que la preforme est ex- 
toid6e sous ia forme d\in tuyau dont Ies parois op- *o 
pos6es sont pressSes Tune contra Tautre dans le 
moule sous pression. 

9. Corps creux en materiau thermoplastique, en par- 
ticulier reservoir de carburant, avec un insert ayant *s 
Ies caracteristi ques de Tune quelconque des reven- 
dications 1 65. 
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